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Banderolieren von gestapeltem Packgut 

5 Die Erfindung bezleht slch auf ein Verfahren zum Banderolieren von gestapel- 
tem. weichem und/oder empfindlichen Packgut mit einer Banderoiiermaschine, 
wobel die abgewickelte Banderole urn das Packgut gefQhrt, In einem RQcklauf 
an das Packgut gezogen. verklebt oder verschweisst und abgeschnitten wird. 

10 In Banderollermaschinen wird eine bandfBrmige Folie aus Papier. Kunststoff 
Oder einem Verbund in einer die Ausdehnung begrenzenden BandfQhrung als 
Sclilaufe urn einen Packgutstapel gefQhrt. Diese BandfQIirung ist als offeher 
Oder gesclilossener Bogen ausgebildet, je nach der Steifigkeit der Banderolen, 
den Dimenslonen und der Venivendung. Bel weichen Banderolen sind zaliirei- 

15 che Mittel zum Hoclihalten des Bandes wahrend und nach dem Bogendurchlauf 
bekannt. ein freier RQcklauf zum Anziehen der Banderole muss jedoch ge- 
wahrleistet sein. 

Grundsatzlich kann das zu banderolierende Packgut beiiebig ausgebildet sein. 
20 beispielsweise beztigllch der Grundfiache quadratisch, rechteckig, rund oder 
trapezfdnnig. Es wird wenigstens eine Banderole angelegt. bei mehreren 
gleichzeitig oder nacheinander. 

Eine vollautomatisch arbeitende Banderoliennaschine bildet vorerst eine in sich 
25 stabile oder hochgehaltene Schlaufe. in welche der Packgutstapel gelegt wird. 

Das EInlegen des Packgutstapels kann auch vor der Schlaufenbildung erfolgen. 

Durch einen Sensor gesteuert oder mit einem Hand- oder Fussschalter ausge- 

Idst wird die an ihrem fireien Ende festgeklemmte Banderole zurQckgezogen, bis 

sie am Packgut satt aniiegt. Dann wird das festgeklemmte Ende mit dem ange- 
30 zogenen Band verklebt oder verschweisst und abgeschnitten. Weiche und/oder 

empfindltohe Stapel kdnnen vor dem RQcklauf der Banderole von Hand mehr 

Oder weniger zusammengedrQckt werden. 
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Das Grundprinzip des Banderolierens ist auf breiter Basis bekannt. In der EP 
0551244 A1 wird eine Banderoliermaschine beschrieben, weiche eine Kaltver- 
schweissung umfassL Diese bQrgt fQr einen sauberen Verschluss, macht weni- 
5 ger Wartung erforderiich, verhindert Ablagerungen von Folienbrand und das 
Ersetzen von Heizelementen. 

Die US 5146847 bezieht sich auf eine Vomchtung und ein Verfahren zum Ban- 
derolieren von GegenstSnden. Gber die Bandantriebsrolle wird die Lange der 

10 urn die Gegenstande gefQIirten Banderole kontinuierlicii QbenA^acht und ein ent- 
sprechendes Signal abgegeben. Der Antriebsmotor schiesst die Banderole mit 
einer ersten vorgegebenen Geschwindlgkeit in die BandfOhrung, wobei das 
Signal fOr die gemessene Ldnge mit einer ersten eingegebenen Ulnge vergli- 
chen wird. Beim En-eichen dieser Ldnge wird die Geschwindlgkeit des An- 

15 triebsmotors auf eine zweite vorgegebene Geschwindlgkeit vermindert, die 
Lange der eingeschossenen Banderole mit einer zweiten vorgegebenen Lange 
vergtichen und beim Erreichen der RQcklauf eingeieitet. 

Trotz weit fortgeschrittener Automatisierung und Verfeinerung der einzelnen 
20 Komponenten bleibt das Banderoiieren von weichem und/oder empfindlichem 
Packgut ein Problem, das bisher nur einigermassen befriedigend geldst werden 
konnte. Nicht die Einleitung, sondem die Beendigung des RQckiaufs ist diesbe- 
zQglich wesentlich. 

25 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art zu schaffen, bei weichem auch das Banderoiieren von 
weichem und/oder empfindlichem Packgut voil automatisiert eifolgen kann. Das 
banderolierte Packgut soil weder in unerwQnschtem Ausmass deformiert noch 
beschadigt werden. 

30 

Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch geldst, dass eine Vonvahlschlaufe 
der Banderole im RQcklauf mit Hiife einer elektronischen Steuerung auf eine 
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vorgew§hlte Schlaufenl§nge zurOckgespannt wind. Spezielle und welterblldende 
AusfQhnjngsformen des Verfahrens sind Gegenstand von abhSnglgen Patent- 
ansprCtchen. 

5 Mit dem erfindungsgem§ssen Verfahren wird die Steuerung des RQcklaufe zum 
Anzlehen der Banderole urn das gestapelte Packgut auf eine neue Basis ge- 
stellt. VorgewShlte Regelgr5sse zur Steuerung des Arbeitsprozesses ist nlcht 
mehr die Bandspannung. sondem eine vorgewShlte Schlaufeniange. Damit 
l<ann Im voraus festgelegt werden, wie lang eine urn das gestapelte weiche 

10 und/oder empfindliche Pacltgut gelegte Schlaufe sein soil. Dadurch wird die 
Regelung vorteilhafl verlwssert, bei diesen Packgutstapein kann schon eine 
geringe Anderung einer vorgegebenen Bandspannung unemvQnschte Folgen 
liaben, die mIt einer vorgewahiten Schlaufeniange vertiindert werden kdnnen. 

15 Der RQcklauf der Banderole wird vorzugsweise durcli eine exakt mitiaufende 
Drehgebenrolie beendet, weiche von der Steuerung, Insbesondere einer Digital- 
steuerung, elektronisch angesteuert Ist. Mit anderen Worten last die Drehgeber- 
rolle beim En-eichen der vorgegebenen Schlaufeniange ein eiektrisches Signal 
aus, worauf die Steuerung tiber eine Bandantriebsraiie ein sofortiges Abstop- 

20 pen des RQcklaufs einleitet 

Vor dem Prozessbeginn kann das gestapelte Packgut manuell vennessen und 
die entsprechenden Daten in die Steuerung eingegeben werden, wo sie an- 
wahlbar gespeichert werden. Nach einer vorteilhaften Weiterentwicklung wird 
25 das gestapelte Packgut beim Prozessbeginn automatisch vennessen, die Daten 
in die Digltalsteuemng eingegeben und anwahlbar gespeichert. 

Wird wahrend dem Banderoiierprozess festgestelit, dass die vorgegebene 
Schlaufeniange nicht optimal ist, kann eine Wertkon^ktur eingegeben und 
30 ebenfalls anwahlbar gespeichert werden. 



Die elektronische Steuemng, vorzugsweise eine Digitalsteuerung, ist zweck- 
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massig so programmiert, dass bei einem Nichterreichen der vorgewdhlten 
SchlaufenlSnge der Prozess unterbrochen und eine Stdrung angezeigt wird. 
Dadurch wird die Gefahr einer unerwQnschten Deformation weicher Produkte 
und/oder eine Beschadigung empfindlicher Produkte weitgehend ausgeschios- 
5 sen. Welter kann ein Stapel mit einem Qberzahligen StQck identifiziert werden. 

Ais zusdtzliche l\4assnahme zur vorgewahlten Schlaufenldnge kann fQr den 
RQcklauf der Banderole eine von der Steuemng, wiederum vorzugsweise einer 
Digitalsteuerung anwdhlbare maximale Bandspannung eingegeben werden. 

10 SeibstverstSndlich ist auch dleser Wert produktespeziflsch und kann eingege- 
ben Oder gespeichert werden. Bei einem Oberschreiten der vorgegebenen ma- ( . ; 
ximalen Bandsteilung wird der Prozess ebenfalis unterbrochen und eine Std- 
rung angezeigt Durcli diese Doppelmassnahme kann auch fQr empfindlichste 
Produkte eine angemessene Ldsung gefunden werden. 

15 

Weiter kann fQr die Beendigung des RQcklaufs der Banderole zusStzlich zur 
vorgewahlten SchlaufenlSnge eine von der Steuemng anwahlbare minlmale 
Bandspannung eingegeben werden. Bei einem wiederholten nachelnanderfbl- 
genden Unterschreiten der minimalen Bandspannung kann eine programmge- 

20 steuerte VerkQrzung der Schlaufeniange erfolgen. MIt diesem welterentwlckel- 
ten Verfahren kann verhindert werden, dass die Banderole bei weichen 
und/oder empfindlichen Stapelgutern zu wenig aniiegt Damit keine zufailige { 
Korrektur erfolgt. wird eine wiederholte nacheinanderfolgende Unterschreitung 
programmiert, beispielsweise drei oder sechs Mai. Seibstverstandlich kann die 

25 Behebung einer zu geringen Bandspannung bei der Beendigung des RUckiaufs 
auch manuell eingegeben und gespeichert werden. Nach einer Variante kann 
beim Unterschreiten der vorgegebenen minimalen Bandspannung der Prozess 
unterbrochen und eine Stdmng angezeigt werden. So kann ein Packgutstapei 
mit einem fehlenden StQck angezeigt werden. 

30 

Das voriiegende erfindungsgemdsse Verfahren bendtigt an sich keine Druck- 
marken. Bei einer bedmckten Banderole kann jedoch das erfindungsgemdsse 
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Verfahren durch eine spezielle Daickmarkensteuerung erg§nzl werden, welche 
den Aufdruck wiederholgenau platziert, wozu an sich bekannte Verfahren be- 
nutzt werden. 

Kombinierte Banderoliennaschinen kdnnen die durchlaufenden Folienbdnder 
glelchzeltig bedrucken. Dazu werden die aufgedruckten Informatlonen, eben- 
falis mit Hilfe der Voiwahlschiaufe kontrolliert platziert und vorzugswelse mittig 
banderoliert 

Mit der voriiegenden Erfindung ist ein Verfahren zum voliautomatischen Bande- 
rolieren von welchen und/oder empfindllchen Produkten geschaffen worden, 
das hdchste AnsprQche erfOllen und dennoch wirtschafUich arbeiten kann. 

Die Erfindung wird anhand von In der Zeichnung dargesteliten AusfQhrungsbei- 
spielen, weiche auch Gegenstand von abhangigen PatentansprOchen sind, nS- 
her eridutert. Es zeigen schematisch 

- Fig. 1 eine Ansicht einer Banderoliermaschine mit einer Drehgeberroile, 

- Fig. 2 einen Arbeitstisch einer Banderoliemtaschine mit bogenfomiiger 

BandfQhrung und eingeiegtem gestapelten Packgut, 

- Fig. 3 den RQcklauf einer Banderole, und 

- Fig. 4 eine um das gestapeite Packgut geiegte Banderole. 

Fig. 1 zeigt eine Banderoiiermaschine 10 mit einem hohenverstellbaren Fahr- 
gestell 12 auf an-etierbaren Ridem 14. An einer Querstrebe 16 des Fahrge- 
stelis 12 Ist eine verdeckte Abrollschelbe 18 mit einer Banderolenrolle 20 dr©h- 
bar gelagert Eine Banderole 22 wIrd Qber einen Bandspeicher 24 abgewickelt, 
welchei- drei ortsfeste Umlenkrollen 26 und drei auf elnem gespannten, 
schwenkbaren Hebel 28 gelagerte Umlenkrollen 30 umfesst. Bel der sehr 
schnell erfblgenden Schlaufenblldung dient der Bandspeicher 24 als Reserve. 

Nach dem Bandspeicher 24 wird die Banderole 22 In einen Bandkanal 32 ge- 
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zogen, welcher In einem Maschinengehause 34 mit einem Klapptischblech 36 
angeordnet 1st In diesem Maschinengehause 34 sind weitere, verdeckte Ma- 
schinenelemente angeordnet, insbesondere eine Bandantriebsrolle 38, eine bei 
entsprechender Stellung eines Hebels 40 die Banderole 22 an die Bandan- 
triebsrolle 38 pressende oder dieser Freilauf gewdhrende Transpoitrolle 42, 
eine mit der Banderole 22 exakt mitlaufende Drehgebenolle 44, eine Nieder- 
halteplatte 46, eine Schweiss- und Schneideinheit 48. sowie eine mit dem An- 
trieb der Bandantriebsrolle 38 und der Drehgeberrolle 44 elektrisch verbundene 
Steuemng 60, vorliegend eine Digltalsteuerung. 

Die BandfQhrung 50 im Bereich von gestapeltem Packgut 52 erfolgt vorliegend 
offen, durch zwei plansymmetrisch angeordnete StQtzhome 54, welche ohne 
weiteres durch einen unten offenen Horizontalkanal ergdnztwerden. 

Unter einem Klappendeckel 58 ist ein Schalter 56 angeordnet, welcher glelch- 
zeitig das Bandende anzeigt. Dieser Schalter 56 kann auch ais Fussschalter 
ausgebildet sein. Die Betdtigung des Schalters 58 aktlvlert die Bandantriebs- 
rolle 38, welche die Banderole 22 mit grosser Geschwindlgkeit durch die Band- 
fQhrung 50 stdssL Nach der Bildung eines vorilegend oben frelen Bogens wird 
das stimseltige Ende der Banderole 22 festgeklemmt. Der Bandrollenantrieb 28 
dreht in die entgegengesetzte RIchtung und zleht die Banderole 22 um das ein- 
gelegte, gestapelte Packgut 52 an, was als RQcklauf bezeichnet wird. Der 
Drehgeben-olle 44 ist eine exakte Schiaufenlange L vorgegeben, welche von ihr 
mit Hllfe der Digltalsteuerung 60 Qberwacht wird. Belm En-eichen der vorgege- 
benen LSnge L stoppt die Digitalsteuemng 60 sofort den RQcklauf. Anschlles- 
send tritt die Schweiss- und Schneideinheit 48 In Aktion. 

In den Fig. 2 bis 4 sind die drei wesentllchen Phasen des erfindungsgemSssen 
Verfehrens nochmals kutz schematisiert dargestellt. 

Rg. 2 zelgt einen Packgutstapel 52, weteher auf dem Klapptischblech 36 aufiie- 
gend so In der BandfQhaing 50 positioniert 1st, dass am gewQnschten Ort ban- 
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deroliert w!rd. 

Fig. 3 zeigt eine Phase des RQcklaufe der Banderole 22 in RIchtung des Pfells 
62 auf die von der Dlgitalsteuemng 60 vorgegebene und von der Drehgeber- 
rolle 34 (Rg. 1) gemessenen SchlaufenlSnge L. 

Fig. 4 zelgt den fertig banderollerten Packgutstapel 52. Die Banderole 22 der 
Lange L llegt schlangenffiimlg am Packgutstapel 52 an, jedbch ohne die wei- 
chen EInzelelemente zu deformleren oder sonstwie zu beschadigen. 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zum Banderolieren von gestapeltem, weichem und/oder 
empfindlichem Packgut (52) mit einer Banderoliermaschine (10), wobei die 
abgewickelte Banderole (22) urn das Packgut (52) gefQhrt. in einem RQck- 
lauf an das Packgut (52) gezogen, verklebt oder verschweisst und abge- 
schnitten wird. 

dadurch gekennzeichnet, dass 

eine Vorwatilsclilaufe der Banderole (22) im RQckiauf mit Hilfe einer elektro- ( ■ 
nischen Steuerung (60) auf eine vorgewahlte Schlaufeniange (L) zurOckge- 
spannt wird. 

2. Verfahren nacli Anspmch 1. dadurch gekennzeichnet. dass eine elektro- 
nisch angesteuerte, mitlaufende Drehgeberrolle (44) den RQckiauf der Ban- 
derole (22) bei der vorgewahlten Schlaufeniange (L) beendet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
SchlaufenlSnge (L) durch Vermessen des gestapelten Packguts (52) vor- 
ausbestimmt, die Daten eingegeben und fOr die Digitalsteuerung (60) an- 
wShlbar gespeichert wird. ' 

4. Verfahren nach Anspmch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das gestapelte 
Packgut (52) beim Prozessbeginn automatlsch vemiessen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass nofwen- 
dige Wertkon-ekturen fOr die Schlaufenl3nge (L) eingegeben und anwahlbar 
abgespeichert werden. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass bei einem Nichten-eichen der Schlaufenl3nge (L) der Prozess unter- 
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7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet 
dass fQr die Beendigung des RQcklaufs der Banderole (22) zusdtzlich zur 
vorgewahlten Schlaufenl^nge (L) eine von der Steuerung (60). vorzugs- 
weise einer Digitalsteuerung, anwdhlbare maximale Bandspannung einge- 
geben, bei einem Oberschreiten der Prozess unterbrochen und eine Stdrung 
angezeigt wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gel<ennzeichnet, 
dass die Beendigung des ROcidaufs der Banderole (22) zusatzlich zur vor- 
gewahiten Schlaufenlange (L) eine von der Steuerung (60), vorzugsweise 
einer Digitalsteuerung. anw§hlbare minimaie Bandspannung eingegeben, 
und bei einem wiederholten nacheinanderfolgenden Unterschreiten der mh 
nimalen Bandspannung eine programmgesteuerte VerkOrzung der Schlau- 
fenlSnge (L) erfolgt, Oder bei einem erstmaiigen Unterschreiten der minima- 
len Bandspannung^der Prozess unterbrochen und eine Stdrung angezeigt 
wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet 
dass eine bedruckte Banderole (22) mit einer Dmckmarkensteuerung wie- 
derholgenau platziert wird. 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass In der Banderoliermaschine (10) aufgedruckte Informationen mit Hllfe 
der VoHA^ahischiaufe kontrolliert und vorzugsweise mittig banderoliert wer- 
den. 
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